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Abstract 

Catalyser for purifying internal combustion engine exhausts has a jacket (2) surrounding the catalyst support 
matrix (1), leaving a cavity (11) between the two. A circumferential corrugation (4) is impressed into the 
jacket. The region of the bend in the corrugation is reduced in thickness by an-shaped grooves (5). The 
apex of the corrigation does not touch the surface of the matrix, which is mfd. from one of several metal 
strips, brazed together. Ends of the matrix are joined to the jacket by brazing or welding. 
ADVANTAGE - Relative expansion and contraction between jacket and matrix are compensated. 
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Es ist bekannt, daft sich Abgaskatalysatoren mit Trager- 
matrizen (1) aus Metall bei Erwarmung ausdehnen. Da die 
Tragermatrix (1), im Verhaltnis zum Mantel (2), aussehr dun- 
nen Blechrandern hergestellt wird, treten zwischen Trager- 
matrix (1) und Mantel (2) Relativdehnungen in Abgasnch- 
tung (A)auf. 

Es wird vorgeschlagen, dafi zum Ausgleich der Relativdeh- 
nungen zwischen Tragermatrix (1) und Mantel (2) elastische 
Elemente (4, 6, 10, 4', 6', 10') zwischen den fugetechnischen 
Verbindungsbereichen (3) eingesetzt werden, urn ein Los- 
brechen der Tragermatrix (1) aus dem Mantel (2) zu verhin- 
dern. Die elastischen Elemente (4, 6, 10, 4', 6', 10') kdnnen in 
die Tragermatrix (1), den Mantel (2) oder zwischen Trager- 
matrix (1) und Mantel (2) eingefugt werden. 
Verwendung fur Abgaskatalysatoren von Verbrennungsmo- 
toren 



FIG. lb 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Katalysator zur Abgas- 
reinigung, vorzugsweise fur Kraftfahrzeugmotoren, be- 
stehend aus einer metallischen Tragermatrix und einem 5 
ebenfalls metallischen Mantel, die in mindestens zwei 
axial beabstandeten Bereichen fugetechnisch verbun- 
den sind. 

Katalysatoren mit mindestens zwei Bereichen fuge- 
technischer Verbindungen zwischen Tragermatrix und 10 
Mantel sind bekannt aus der DE-OS 28 56 030. Irn Be- 
trieb eines solchen Katalysators konnen betrachtliche 
spannungserzeugende thermische Ausdehnungen auf- 
treten. Bekanntlich kdnnen Tragerkorper fur katalyti- 
sche Reaktoren im Betrieb durch die katalytische Urn- 15 
setzung des Abgases von ca. 500°C Betriebstemperatur 
dnlich uber mehr oder weniger groBe Bereiche auf 
Temperaturen tiber 900°C erhitzt werden. Das sie urn- 
gebende dickwandige Mantelrohr behalt aber seine re- 
lativ niedrige Betriebstemperatur von ca. 300°C uber 20 
langere Zeitdauer bei. Die dadurch zu erwartenden 
Warmespannungen infolge von Relativbewegungen 
zwischen Mantel und Tragermatrix konnen zu einem 
Losen des gewickelten Kdrpers gegenuber dem Man- 
telrohr fiihren. 25 

In den meisten Konstruktionen fur Abgaskatalysato- 
ren wird diese Problematik vernachlassigt. So wird in 
der DE-OS 23 00 704 der Katalysator radial federnd im 
Gehause abgestiitzt, aber in axialer Richtung wird die 
Tragermatrix im Mantel durch das Vorsetzen der Ko- 30 
nen zur Abgasleitung vollstandig festgelegt, die dort 
beschriebenen federnden Elemente konnen daher eine 
Langsdehnung der Tragermatrix nicht aufnehmen. Au- 
Derdem werden die Mantelgehause mdglichst steif aus- 
gelegt, z.B. durch das Einpragen von Sicken in bestimm- 35 
te Teilbereiche des Gehauses (z.B. DE-OS 28 02 1 1 7). 

In der EP-PS 01 21 174 werden Einschnitte in die fer- 
tiggestellte Tragermatrix eingebracht, allerdings sind 
dort die Einschitte achsparallel angeordnet, sie konnen 
somit keine Dehnungen in Langsrichtung aufnehmen, 40 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Rela- 
tivdehnungen zwischen Mantel und Tragermatrix eines 
Katalysators auszugleichen, urn dadurch die Schubspan- 
nungen im Mantelbereich des Katalysators abzubauen. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden elastische Ele- 45 
mente eingebaut, die eine Langenanderung in gewissem 
Umfang zulassen. So wird nach den Anspriichen 2 bis 4 
das elastische Element in Form von mindestens einer 
umlaufenden, in der Materialstarke verringerten Sicke 
in den Kataiysatormantel eingebracht. Es erlaubt dem 50 
Gehause, einer Verlangerung der Tragermatrix zu fol- 
gen und somit die auftretenden Schubspannungen zu 
verringern oder vollstandig abzubauen. Solche Sicken 
konnen durch geeignete UmformungsmaBnahmen, wie 
z.B. Einrollen oder Stauchen des Mantels oder durch 55 
fugetechnische MaBnahmen, wie z.B. das VerschweiBen 
von zwei oder mehr mit Verengungen oder Erweiterun- 
gen versehener Mantelteile hergestellt werden. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform gemaB der An- 
spruche 5 bis 8 wird vorgeschlagen, die elastischen Be- 60 
reiche dadurch zu schaffen, daB die Tragermatrix quer 
zur Abgasrichtung durch geeignete Trenn- oder Abtra- 
gungsmethoden, z.B. Laserstrahlbrennen oder Funken- 
erosion, mit Einschnitten versehen wird, wobei die 
Schnittflachen der Bleche raumlich beabstandet sind. Im 65 
Gegensatz zu der oben erwahnten EP-PS 01 21 174 
werden dadurch Bereiche geschaffen, die eine Langs- 
dehnung des Katalysators elastisch aufnehmen konnen. 



Die Bereiche, die den Einschnitten gegenuberliegen, 
werden fugetechnisch verbunden, urn somit dem Kata- 
lysator eine ausreichende Festigkeit zu geben. 

Eine weitere Ausfuhrungsform nach den Anspriichen 
9 bis 12 sieht vor, daB das elastische Element als Kom- 
pensationselement ausgebildet ist. Eine solche Ausfiih- 
rung hat den Vorteil, daB eine Nachgiebigkeit in Rich- 
tung der Langsachse vorgesehen werden kann, ohne 
eine besondere Form des Mantelgehauses vorsehen zu 
mussen oder ein aufwendiges Verfahren zum Einschnei- 
den und fugetechnischen Verbinden der Tragermatrix 
zu benotigen. 

Das Kompensationselement beinhaltet federnde Ele- 
mente, die dadurch hergestellt sind, daB parallele Ein- 
schnitte in axialer Richtung der Tragermatrix in die Me- 
tallfolie des Kompensationselementes eingebracht sind 
und der Bereich zwischen den Einschnitten nach oben 
oder unten bzw. abwechselnd nach oben und unten bo- 
genformig herausgewolbt ist. Die Lange der Einschnitte 
und die Hone der bogenformigen Auspragungen be- 
stimmen dabei die Nachgiebigkeit in Langsrichtung. Urn 
den Federweg des Kompensationselementes zu erho- 
hen, sind zwischen den parallelen Einschnitten zusatz- 
lich zu den bogenformigen Auspragungen S-formige 
Dehnstrecken eingefugt. 

Das Kompensationselement kann nach Anspruch 12 
auch gemeinsam mit der Tragermatrix in einem Stuck 
hergestellt werden. So kann bei einer spiralig aufgewik- 
kelten Tragermatrix die letzte umhiillende Lage der 
Matrix als Kompensationselement ausgebildet werden, 
indem dort die bogenformigen Auspragungen, eventuell 
mit den zuvor beschriebenen S-formigen Dehnstrecken, 
herausgearbeitet werden. Diese Ausfuhrungsform laBt 
eine stark vereinfachte Montage zu, da das Kompensa- 
tionselement nicht gesondert hergestellt und aufgewik- 
kelt werden muB. 

In den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung dargestellt, es zeigen: 

Fig. la ein Katalysatorgehause mit Hohlraum zur 
Warmeisoiierung und mit umlaufender Sicke nach in- 
nen, 

Fig. lb ein Katalysatorgehause mit umlaufender Sik- 
ke nach auBen, 

Fig. 2a u. b einen Katalysator mit aufgeschnittenem 
Mantel und Einschnitten in der Tragermatrix, 

Fig. 3 einen Katalysator mit Einschnitten in der Tra- 
germatrix, Schnitt X-X der Fig. 2, 

Fig. 4a einen Katalysator mit Kompensationselement 
mit bogenformigen Auspragungen, 

Fig. 4b einen Katalysator mit Kompensationselement 
mit bogenformigen Auspragungen und S-formigen 
Dehnstrecken, 

Fig. 5 ein Kompensationselement mit bogenformigen 
Auspragungen und 

Fig. 6 ein Kompensationselement mit bogenformigen 
Auspragungen und S-formigen Dehnstrecken. 

In Fig. la ist ein Katalysator gezeigt, dessen Mantel 
(2) einen Hohlraum (11) zwischen Mantel (2) und Tra- 
germatrix (1) bildet. In diesen Hohlraum (tl) ist eine 
umlaufende Sicke (4) nach innen eingearbeitet. Die Bie- 
gebereiche der Sicke (4) sind durch bogenformige Nu- 
ten (5) in der Wandstarke vermindert Der Scheitel der 
Sicke (4) beruhrt die Oberflache der Tragermatrix (1), 
die aus einem oder menreren, vorzugsweise verloteten 
Metallbandern hergestellt ist, nicht. Die Enden der Tra- 
germatrix (1) sind mit dem Mantel (2) durch fiigetechni- 
sche Bereiche (3) verbunden, z.B. verlotet oder ver- 
schweiBt. 
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Die Rg. lb zeigt einen Katalysator mit einem rohr- 
formigen Mantel (2) ohne Hohlraum (11), bei dem die 
Sicke (4') nach auBen herausgearbeitet ist. In den Biege- 
bereichen der Sicke(4')sind bogenfdrmige Ausnehmun- 
gen (5') gezeigt, die die Wandstarke in diesem Bereich 5 
vermindern. Die Enden der Tragermatrix (1) sind mit 
dem Mantel (2) durch fugetechnische Bereiche (3) ver- 
bunden. 

Die Fig. la und lb haben gemeinsam, daB die Trager- 
matrix (1) an den Enden im Mantel (2) eingespannt ist. 10 
Bei einer Langenanderung der Tragermatrix (1) in Ab- 
gasrichtung (A) kann der Mantel (2) in den Bereichen 
der Sicken (4, 4') die Langenanderung infoige betriebs- 
bedingter Warmedehnung dadurch ausgleichen, daB die 
Sicken (4, 4') scharnierahnlich auf- bzw. zugeklappt wer- 15 
den. Die Materialstarke des Mantels (2) ist in den Berei- 
chen (5, 5') so gewahlt, daB durch die Elastizitat des 
Materials geniigend Kraft auf die Tragermatrix (1) aus- 
geiibt wird, um die Tragermatrix (1) schwingungsfrei in 
dem Mantelgehause (2) zu lagern. 20 

Die Fig. 2a und 2b zeigen einen Katalysator, bei dem 
der Mantel (2) in der Zeichnung aufgeschnitten und die 
Tragermatrix (1) als Vollkorper dargestellt sind. Die 
Tragermatrix (1) ist in den auBeren Lagen quer zur Ab- 
gasrichtung (A) mit Einschnitten (6, 6') versehen. Die 25 
auBeren Lagen, die den Einschnitten (6, 6') radial gegen- 
uberliegen, sind im gezeigten Beispiel durch eine 
SchweiBnaht (7) mit dem Mantel (2) fugetechnisch ver- 
bunden. Die Enden der Tragermatrix (1) sind mit dem 
Mantel (2) durch fugetechnische Bereiche (3) verbun- 30 
den. Bei einer Warmedehnung der Tragermatrix wird 
die Langenanderung in den Einschnitten (6, 6') elastisch 
aufgefangen. 

In Fig. 3 wird ein Schnitt X-X durch den in Fig. 2a und 
2b dargestellten Katalysator gezeigt. Die Figur zeigt im 35 
oberen Teil einen Einschnitt (6) in Form eines Kreisab- 
schnittes und im unteren Teil einen Einschnitt (6') in 
Form eines Kreisausschnittes. Diese und weitere mSgli- 
che Formen von Einschnitten (6, 6') in die Tragermatrix 
(1) konnen durch Laserstrahlbrennen oder durch Fun- 40 
kenerosion oder ahnliche Verfahren hergestellt werden. 
Die Tiefe der Einschnitte (6, 6') muB nicht bis zum Kreis- 
mittelpunkt der Tragermatrix (1) reichen, da die schadli- 
chen Schubspannungen durch Warmedehnungen sich 
lediglich im radial auBeren Bereich der Tragermatrix (1) 45 
aufbauen. 

Die Rg. 4a und 4b zeigen einen Schnitt durch einen 
Katalysator, bei dem zwischen Tragermatrix (1) und 
Mantel (2) ein Kompensationselement (10, 10')angeord- 
net ist. Das Kompensationselement (10, 10') wird aus 50 
einer dunnen Metallfolie hergestellt, wie sie auch zur 
Herstellung der Tragermatrix (1) Verwendung findet, 
die Folienstarke liegt hierbei zwischen 0,03 mm und 
0,1 mm. Die Auspragungen (8) sind dadurch hergestellt, 
daB parallele Einschnitte in Abgasrichtung (A) in die 55 
Metallfolie des Kompensationselementes (10, 10') ein- 
gebracht sind und der Bereich zwischen den Einschnit- 
ten aus der Ebene nach oben bzw. unten herausgewolbt 
ist. 

Die Fig. 4a zeigt ein Kompensationselement (10) mit eo 
in Abgasrichtung (A) verlaufenden bogenformigen Aus- 
pragungen (8). Die bogenformigen Auspragungen (8) 
beriihren entweder die Tragermatrix (1) oder den Man- 
tel (2) und sind mit diesen in den Beruhrungsbereichen 
(3) fugetechnisch verbunden. 65 

Die Fig. 4b zeigt einen Katalysator mit einem Kom- 
pensationselement (10') zwischen Tragermatrix (1) und 
Mantel (2). In diesem Kompensationselement (10') sind 



zwischen den Auspragungen (8) S-formige Dehnstrek- 
ken (9) eingebracht. Wahrend die Auspragungen (8) mit 
der Tragermatrix (1) bzw. dem Mantel (2) durch fuge- 
technische Bereiche (3) verbunden sind, beriihren die 
S-formigen Dehnstrecken (9) weder die Tragermatrix 

(1) noch den Mantel (2). 

Bei den in den Rg. 4a und 4b gezeigten Katalysatoren 
mit Kompensationselementen (10, 10') ist die Anzahl der 
Auspragungen (8) und S-formigen Dehnstrecken (9) 
stark verringert, um das zugrundeliegende Prinzip deut- 
licher zu zeigen. Die Anzahl der Verbindungsstellen (3) 
wird so gewahlt, daB die Tragermatrix (1) sicher im 
Mantel (2) gehalten wird. Die Hone der Auspragungen 

(8) ist groBer als die Hdhe der S-f6rmigen Dehnstrecken 

(9) . Sie bestimmt, zusammen mit etwa vorhandenen 
S-formigen Dehnstrecken (9), die groBtmogliche Lan- 
gendifferenz, die vom Kompensationselement ausgegli- 
chen werden kann. Die Steifigkeit des Kompensations- 
elementes (10, 10') wird so gewahlt, daB die Tragerma- 
trix (1) auch radial sicher gegen den Mantel (2) abge- 
stiitzt wird. 

Das Kompensationselement (10, 10') wird gemeinsam 
mit der Tragermatrix (1) im Mantelgehause (2) montiert. 
Dazu wird die Tragermatrix (1) von dem Kompensa- 
tionselement (10, 10') eingehullt und als eine Einheit in 
das Mantelgehause (2) eingesetzt. AnschlieBend werden 
die Beruhrungsbereiche (3) zwischen Tragermatrix (1) 
und Auspragungen und zwischen Mantel und Auspra- 
gungen (8) durch geeignete fugetechnische MaBnahmen 
verbunden, also z.B. durch VerschweiBen oder Verloten. 
Die S-formigen Dehnstrecken (9) haben mit dem Mantel 

(2) bzw. mit der Tragermatrix (1) keine gemeinsamen 
Beriihrungspunkte, sie konnen somit in axialer Richtung 
gedehnt werden. 

In den Fig. 5 und 6 ist das Kompensationselement (10, 
10') nach der Bearbeitung und vor dem Aufwickeln auf 
die Tragermatrix (1) perspektivisch und in die Ebene 
abgewickelt dargestellt. Die Wickelrichtung (W) vom 
Coil (nicht dargestellt) bzw. auf die Tragermatrix (1) und 
die Abgasrichtung (A) im montierten Zustand sind in 
diesen Zeichnungen angegeben. 

Die Rg. 5 zeigt ein Kompensationselement (10) mit 
bogenformigen Auspragungen (8) in perspektivischer 
Darstellung. Die Auspragungen (8) sind hierbei abwech- 
selnd nach oben und unten ausgefuhrt. 

Die Rg. 6 zeigt ein Kompensationselement (10') in 
perspektivischer Darstellung. Hierbei sind zusatzlich zu 
den bogenformigen Auspragungen (8) S-formige Dehn- 
strecken (9) gezeichnet. Auch hier sind die Auspragun- 
gen abwechselnd nach oben bzw. nach unten ausge- 
fuhrt. 

Die zuvor beschriebenen elastischen Elemente zeigen 
wirksame Moglichkeiten auf, wie die schadlichen War- 
medehnungen ausgeglichen werden konnen, ohne daB 
der Katalysator in seiner Haltbarkeit beeintrachtigt 
wird. 

Patentanspruche 

1. Katalysator zur Abgasreinigung, vorzugsweise 
fiir Kraftfahrzeugmotoren, mit einer aus einem 
oder mehreren Metallbandern hergestellten Tra- 
germatrix (1), die uber mindestens zwei axial beab- 
standete fugetechnische Bereiche (3) mit einem 
Mantel (2) verbunden ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwischen den fiigetechnischen Bereichen 
(3) in axialer Richtung mindestens ein elastisch ver- 
formbares Element (4, 6, 10, 4', 6', 10') eingesetzt ist, 
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das einen Ausgleich von Relativdehnungen zwi- 
schen Tragermatrix (1) und Mantel (2) in Abgas- 
richtung (A) ermoglicht 

2. Katalysator nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das elastische Element als mindestens 5 
eine umlaufende Sicke (4, 4') im Mantel (2) ausge- 
bildet ist. 

3. Katalysator nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Sicken 
(4, 4') durch Umformen des einstuckigen Mantels 10 

(2) oder durch stirnseitiges VerschweiBen mehrerer 
an den Enden aufgeweiteter bzw. verengter Man- 
telabschitte gebildet werden. 

4. (Catalysator nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Sicken 15 
(4, 4') umlaufende Bereiche verminderter Wand- 
starke(5) aufweisen. 

5. Katalysator nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die elastischen Elemente durch quer 
zur Abgasrichtung (A) bzw. zur Langsachse verlau- 20 
fende Einschnitte (6, 6') in die Tragermatrix (1) ge- 
bildet werden. 

6. Katalysator nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einschnitte (6, 6') auf Teilabschnit- 
ten des Umfangs der Tragermatrix (1) angeordnet 25 
sind und ihre Tiefe bis zu 20% des Durchmessers 
der Tragermatrix (1) betragL 

7. Katalysator nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB fiigetechnische Verbindungen 
(7) zwischen Tragermatrix (t) und Mantel (2) den 30 
Einschnitten (6, 6') radial gegenuberliegen. 

8. Katalysator nach einem der Anspniche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einschnitte (6, 6') 
so auf dem Umfang der Tragermatrix (1) verteilt 
sind, daB eine gedachte Schnittlinie, die in Abgas- 35 
richtung (A) auf der Umfangsflache der Tragerma- 
trix (1) verlauft, mindestens einen Einschnitt (6, 6') 
trifft. 

9. Katalysator nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das elastische Element als Kompensa- 40 
tionselement (10, 10') ausgebildet ist, das mit Aus- 
pragungen (8) nach der AuBen- oder Innenseite 
oder nach beiden Seiten versehen ist und an den 
Beruhrungsbereichen zwischen Tragermatrix (1) 
und Auspragung (8) bzw. zwischen Mantel (2) und 45 
Auspragung (8) die fugetechnischen Verbindungen 

(3) aufweist. 

10. Katalysator nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auspragungen (8) des Kompensa- 
tionselementes (10, 10') bogenformig ausgebildet 50 

sind. 

11. Katalysator nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB in axialer Richtung zwischen 
den Auspragungen (8) des Kompensationselemen- 
tes (10, 10') jeweils mindestens eine S-formige 55 
Dehnstrecke (9) in axialer Richtung nachgiebig aus- 
gebildet ist. 

12. Katalysator nach einem der Anspruche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Kompensations- 
element (10, 10') einstuckig mit der Tragermatrix 60 
(l)hergestellt ist. 
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